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(57) . Industrie du verre. 

Le dispositif Retirement assiste comprend 
- un organe mobile de traction (17) susceptible doccu- 
oer une position escamotee ou une position de prise en 
charge en saillie a I'interieur de ladite cavite, 

-une tete (18) de prise en charge portee par I organe 
mobile pour etablir une liaison positive avec le fond (14) ae 

'^^nmoteur (25) apte a mouvoir I'organe mobile selon 
un emplacement rectiligne alternatif control entre lesdites 

deUX Ap°plica!Son aux precedes de moulage dits presse-souf- 
fle ou souffle-souffle. 
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La presente invention est relative au domaine verrier et elle vise, plus 
particulierement, la production d'articles en verre creux a partir d'une goutte de verre 
en fusion amenee a subir difFerentes phases operatoires de moulage. 

La production d'un article en verre creux, possedant une section ouverte, 
5 tel que les pots, bocaux, bouteilles, etc., a partir d'une goutte de verre en fusion, 
generalement appelee aussi gob ou paraison, s'efFectue a partir de deux types de 
precedes faisant intervenir des phases operatoires quelque peu difFerentes. 

L'un des precedes est qualifie de souffle-soufFie et consiste a mettre en 
oeuvre un moule ebaucheur occupant une orientation inversee et dans le fond ouvert 
10 duquel est introduite une goutte de verre en fusion qui est amenee a occuper une 
partie de la cavite de moulage que le moule ebaucheur delimite. 

Par la base de ce moule inverse, une canne de soufflage est introduite 
pour realiser l'operation de per9age de la goutte, ainsi que de repartition dans la cavite 
de moulage. Une telle operation est generalement menee a bien par 1'intermediaire 
15 d'une canne delivrant un air sous pression determinee. De cette maniere, on obtient, 
dans le moule ebaucheur, une ebauche qui est ensuite prelevee a partir du moule 
ouvert pour etre soumise a une operation ^inversion par retournement, de maniere a 
pouvoir etre engagee dans la cavite de moulage d'un moule fmisseur. 

Dans une phase operatoire subsequente, une canne de gonflage est 
20 introduite dans l'ouverture de Tebauche, de maniere a souffler un air comprime 
realisant le gonflage de Tebauche dans la cavite du moule finisseur, afin d'obtenir 
Tarticle en verre moule souhaite. 

Un autre precede, qualifie de presse-souffle, consiste, dans une premiere 
etape, a agir comme dit precedemment pour garnir un moule ebaucheur avec une 
25 goutte de verre en fusion qui subit Toperation de pergage, non pas par rintermediaire 
d'une canne de soufflage, mais par un poinf on qui est engage a force dans le moule 
ebaucheur pour conformer mecaniquement l'ebauche a Tinterieur dudit moule. 

Dans ce precede, les etapes ulterieures d'inversion et de gonflage se 
deroulent comme dit precedemment. 
30 L'invention concerne, indifFeremment, Tun et 1'autre des deux precedes ci- 

dessus rappeles. 
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Dans les procedes rappeles, l'operation de percage conduit a l'obtention 
d'une ebauche dont le diametre et la longueur sont inferieures aux dimensions 
correspondantes de la cavite de moulage du moule finisseur. 

L'art anterieur a formule un certain nombre de propositions modificatives 
5 ou de perfectionnements visant a permettre l'accroissement de la productivity ainsi 
que l'amelioration de la qualite des articles moules, notamment en ce qui conceme une 
meilleure repartition de l'epaisseur de verre pour la paroi peripherique de Particle. 

Cest ainsi que Tart anterieur a fait etat de propositions visant a accroitre, 
dans la mesure du possible, la temperature de la goutte de verre en fusion, afin de 
10 disposer d'une plasticite de la matiere premiere favorable a un allongement de 
l'ebauche et a une repartition circonferentielle. 

Dans le meme ordre d'idee, il a ete preconise aussi d'agir sur les 
parametres de percage et de gonflage dans le but d'atteindre des resultats semblables. 

II est admis que l'etape de percage constitue, de meme que l'etape de 
1 5 gonflage, des phases operatoires de duree relativement courte par rapport a celle de la 
phase diversion et surtout d'aUongement de l'ebauche a l'interieur du moule finisseur. 

Ceci est essentiellement du au fait que, dans les procedes mis en oeuvre, 
l'ebauche, disposee dans la cavite de moulage du moule finisseur apres la phase 
d'inversion, est soumise a une phase d'etirement qui se deroule uniquement par Taction 
20 de la gravite jusqu'au moment ou le fond de l'ebauche atteint la paroi de I'element de 

fond du moule finisseur. 

II peut etre affirme que les procedes de production sont tributaires de 
cette phase d'aUongement par gravite et ne peuvent connattre, en raison de cet aspect 
particulier, que peu d'amelioration en gain de production et en qualite d'article fini. 
25 II doit etre pris en compte egalement une tendance actuelle a la 

production d'articles en verre creux alleges par rapport aux memes articles 
traditionnels. Par allegement, il convient de prendre en compte une masse de verre en 
fusion initialement plus faible permettant l'obtention d'un article a epaisseur de paroi 
reduite. 

30 Or, une ebauche, pour la production d'un article allege, possede une 

masse reduite qui vient encore penaliser la phase d'etirement par gravite, comme dit 
precedemment. 
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L'objet de l'invention est done d f apporter des perfectionnements aux 
procedes de production d'un article en verre dans le but de reduire la duree de la 
phase Retirement de Pebauche, afin de permettre une augmentation significative de la 
cadence de production, une production d'articles finis dits alleges et une production 
d'articles finis presentant un etat de finition ameliore, notamment en ce qui concerne le 
centrage proprement dit de Particle sur son axe, ainsi que la repartition d'epaisseur de 
paroi. 

Pour atteindre les objectifs ci-dessus, le procede de conformation de 
Pebauche selon l'invention, et plus particulierement d'etirement de cette ebauche dans 
le moule finisseur, est caracterise en ce qu'il consiste a : 

- etablir une liaison positive entre le fond de 1'ebauche a Pinterieur du 
moule finisseur et un organe mobile de traction susceptible d'etre 
anime d'un deplacement rectiligne alternatif de direction verticale, 

- imposer audit organe mobile un deplacement controle parallele a 
l'axe du moule pour soumettre Pebauche a un etirement assiste, 

- poursuivre retirement assiste sur au moins la majeure partie de la 
course d'etirement de 1'ebauche, 

- introduire dans Pebauche une canne de soufflage, 

- proceder par soufflage a Poperation dite de gonflage de Pebauche 
etiree a Pinterieur du moule finisseur, afin d'obtenir Particle en verre 
moule souhaite, 

- interrompre la liaison positive entre Porgane mobile de traction et 
Particle moule, avant de proceder a Pextraction dudit article par 
Pouverture du moule finisseur. 

L'invention a encore pour objet un dispositif pour la mise en oeuvre du 
procede ci-dessus, un tel dispositif, dit d'etirement assiste de Pebauche, etant 
caracterise en ce qu'il comprend : 

• un organe mobile de traction susceptible d'occuper une position 
escamotee ou une position de prise en charge en saillie a Pinterieur 
de ladite cavite, 

- une tete de prise en charge portee par Porgane mobile pour etablir 
une liaison positive avec le fond de Pebauche, 
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- un moteur apte a mouvoir l'organe mobile selon un deplacement 
rectiligne alternatif controle entre lesdites deux positions. 
L'invention a encore pour objet une installation de moulage d'un article en 
verre creux, une telle installation etant caracterisee en ce que le moule finisseur est 
5 pourvu d'un dispositif d'etirement assiste du type ci-dessus. 

Diverses autres caracteristiques ressortent de la description faite ci- 
dessous en reference aux dessins annexes qui montrent, a titre d'exemples non 
limitatifs, des formes de realisation de l'objet de l'invention. 

Les fig. 1A, IB, 1C, 2, 3A, 3B, 3C sont des schemas illustrant, de fa9on 
10 generate, le procede de production dit souffle-souffle. 

Les fig. 4A, 4B, 4C, 5, 6A, 6B et 6C sont des schemas illustrant, de 
facon generate, le procede de production dit presse-souffle. 

Les fig. 7 a 10 sont des vues schematiques, en coupe-elevation axiale, 
illustrant quatre phases operatoires du procede conforme a l'invention. 
1 5 La fig. 1 1 est une elevation axiale schematique, a plus petite echelle, d'une 

variante de realisation. 

Les fig. 12, 13 et 14 sont des coupes-elevation axiales schematiques 
mettant en evidence differentes variantes de mise en oeuvre du procede selon 
l'invention. 

20 L'invention concerne des perfectionnements apportes aux precedes de 

production d'un article en verre creux. Un de ces precedes, denomme dans la 
technique souffle-souffle, est Ulustre dans ses differentes phases operatoires par les 
figures schematiques 1A, IB, 1C, 2, 3A, 3B, 3C. 

La fig. 1 A montre que ce procede fait intervenir un moule, dit ebaucheur, 
25 portant la reference generate 1 et qui est constitue par deux demi-corps 2 delimitant 
une cavite de moulage 3. Dans la mise en oeuvre du procede, le moule 1 occupe une 
orientation inversee, en ce sens que la partie de la cavite 3, pouvant correspondre a ce 
qui est communement appele fond, est ici ouverte et orientee vers le haut, alors que la 
• partie pouvant etre communement appelee col est ici orientee vers le bas et se trouve, 
30 bien qu'ouverte, equipee d'un element de moule 4, denomme de bague, e'est-a-dire 
apte a assurer au moins une preconformation de la section d'entree ouverte d'un article 
en verre moule a produire. 
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Dans le procede souffle-souffle, une goutte de verre en fusion 5 est 
fournie par uri mecanisme "feeder" et se trouve engagee dans la cavite 3 par le fond 
ouvert du moule 1. 

La fig. IB montre qu'apres cette etape de garnissage un element de fond 6 
5 du moule ebaucheur est mis en place pour fermer la cavite 3 et forcer la goutte de 
verre en partie basse de la cavite 3. Dans une etape suivante et par Tintermediaire d'un 
bee ou d'une buse 7 U associe a Telement 4, de Tair comprime est injecte pour realiser 
Toperation de per$age de la goutte de verre qui est soumise aussi a une phase de 
conformation de Tebauche 8 a Tinterieur de la cavite 3 (fig. 1C). 

10 La fig. 2 montre que, dans une seconde phase operatoire, dite d'inversion, 

1'ebauche 8 est extraite du moule ebaucheur 1 par ouverture de ce dernier et se trouve 
prise en charge par un mecanisme basculeur 9 qui, par rotation de 180°, assure 
l'inversion ^orientation de 1'ebauche 8 et, simultanement, son engagement dans un 
moule finisseur 10 comprenant deux demi-corps delimitant une cavite de moulage 11 

15 qui est fermee a sa base par un element de fond 12. Le moule 10 est generalement 
ferme a sa partie superieure par Telement de moule 4 ou analogue qui est responsable, 
au cours de Toperation precedente notamment ou lors du debut de la phase 
d'inversion, de la conformation definitive de la bague d'entree 13 de Tebauche 8. 

Une troisieme etape de mise en oeuvre du procede souffle-souffle consiste 

20 alors a produire, a partir de la phase d'inversion decrite ci-dessus, retirement de 
1'ebauche 8 a Tinterieur de la cavite 11 pour atteindre Tetat selon la fig.3A dans lequel 
le fond 14 de Tebauche 8 est amene en contact avec Telement de fond 12. 
Ordinairement, dans le procede conventionnel, cette etape d'etirement s'efFectue par 
gravite naturelle et se deroule plus ou moins lentement, selon la temperature du verre 

25 de Tebauche 8, la masse de cette derniere et la hauteur de Tarticle a produire. 

Dans le procede conventionnel illustre par la fig. 3B, la phase operatoire 
subsequente consiste a produire le gonflage de Tebauche en introduisant, dans le col 
ouvert 13, une canne de soufflage 15, par exemple d'air comprime, de maniere a 
conformer cette ebauche en relation de contact avec la cavite 11 pour obtenir la forme 

30 definitive de Tarticle souhaite et repartir la masse de verre en fusion, a la fois 
verticalement et peripheriquement. 
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Dans une etape ultime, le moule finisseur 10 est ouvert pour permettre 
l'extraction de l'article en verre moule fini, designe dans son ensemble par la reference 
16 a la fig 3C. 

Les fig. 4A, 4B, 4C, 5, 6A, 6B et 6C illustrent un autre procede 
5 conventionnel denomme dans la pratique presse-souffle. 

La fig. 4A montre une premiere etape de garnissage qui intervient de la 
meme maniere que dans le procede precedent. Pour cette raison, la fig. 4A porte les 
memes references chiffrees. 

A la difference du procede souffle-souffle, le procede presse-souffle fait 
10 alors intervenir, a partir de l'etape illustree par la fig 4B, et simultanement ou 
successivement a la mise en place de l'element de fond 6, un poincon de per9age 7 2 
qui est introduit a travers l'element de moule 4 pour penetrer la goutte de verre 5 qui 
subit l'operation dite de percage, telle qu'illustre par la fig. 4C. Cette phase de percage 
assure aussi la conformation d'une ebauche 8 par la contrainte mecanique exercee par 
15 le poincon 7 2 et conformant la goutte de verre 5 a l'interieur de la cavite de 
moulage 3. 

Les differentes autres etapes se deroulent ensuite a l'identique de ce qui 
est decrit precedemment et se trouvent illustrees par les gig. 5, 6A, 6B et 6C. 

Comme cela ressort de ce qui precede, les procedes connus peuvent etre 
20 consideres comme faisant intervenir trois phases operatoires pouvant etre 
generiquement qualifiees de phase de percage, de phase d'inversion-etirement et de 
phase de gonflage. 

Les parametres de mise en oeuvre de ces trois phases font apparaitre que 
celle de percage est relativement courte en duree, de meme que celle de gonflage, 
25 alors que la phase d'etirement est particulierement la plus longue. 

C'est un objet de invention que d'apporter des perfectionnements aux 
procedes connus, de maniere a viser deux objectifs, l'un etant la reduction de la duree 
de la phase d'etirement et l'autre etant une meilleure maitrise du centrage et de la 
repartition, tant axiale que perimetrique, de la masse de verre constituant l'ebauche. 
30 Selon le procede de l'invention, on prevoit de mettre en oeuvre les moyens 

necessaires pour substituer, a la phase d'etirement par gravite, une phase d'etirement 
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controlee de l'ebauche 8, telle qu'elle est representee a la fig. 7 qui, simplement a titre 
d'exernple, se refere a la phase d'etirement du procede presse-souffle. 

A cette fin et immediatement apres 1'etape d'inversion et d'engagement de 
l'ebauche 8 dans le moule finisseur 10, on prevoit d'etablir une liaison positive entre le 
5 fond 14 de l'ebauche 8 et un organe mobile de traction 17, susceptible d'etre anime 
d'un deplacement rectiligne alternatif de direction generate verticale. 

Cette liaison positive peut intervenir de differentes fa9ons en prevoyant 
d'elever 1'organe mobile de traction lorsque l'ebauche 8 connait le debut d'etirement 
par gravite a l'interieur de la cavite 11 ou, encore et de fa$on preferentielle, 
10 concomitamment a l'engagement de l'ebauche 8 dans la cavite 11, de maniere a 
beneficier d'un deroulement en temps masque. 

Lorsque la liaison positive a ete etablie, on impose a 1'organe mobile 17 un 
deplacement controle parallele a Taxe du moule selon une orientation descendante, 
telle que figuree par la fleche fl a la fig, 8, de maniere a soumettre Tebauche 8 a un 
15 etirement assiste en substitution de retirement naturel par gravite intervenant 
traditionnellement. 

Selon le mode d'engagement de 1'organe mobile 17, il peut done etre 
considere que retirement assiste de l'ebauche 8 intervient sur la majeure partie, sinon 
la totalite de la course d'etirement C, qui resulte de la difference entre la hauteur H de 
20 la cavite de moulage 11 et la hauteur propre h de l'ebauche 8. 

La phase d'etirement assistee se poursuit, comme illustre par la fig. 9, 
dans les conditions ci-dessus jusqu'a amener le fond 14 en contact avec la surface de 
l'element de fond 12 fermant la base du moule finisseur 10, comme montre par la 
fig. 10 

25 Ainsi que cela ressort de la comparaison des fig. 7 a 10, le procede 

d'etirement assiste permet de reduire, de fa?on significative, la duree de la phase 
d'etirement par rapport a un etirement naturel par gravite selon les procedes 
conventionnels et, par consequent, d'ameliorer, de fa9on significative, la cadence de 
production en intervenant sur la phase operatoire qui est la plus longue de toutes 

30 celles se succedant habituellement. 
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Ce gain de reduction de duree d'etirement presente, supplementairement, 
l'avantage de permettre la production d'articles, dits alleges, c'est-a-dire possedant une 
masse de verre reduite par rapport aux productions traditionnelles. 

Etant donne que retirement assiste intervient par un deplacement contr61e 
5 de I'organe mobile 17 sur l'axe du moule finisseur 10, il en resulte un centrage 
controle de l'ebauche 8, comme cela ressort de la fig. 10, ainsi qu'une repartition 
peripherique de l'epaisseur de verre en fusion qui permet d'obtenir un article moule 
dont les caracteristiques de repartition d'epaisseur sont ameliorees par rapport a celles 
resultant d'un etirement par gravite susceptible de connaitre, en raison meme de cette 
10 phase operatoire non controlee, des distorsions d'epaisseur prejudiciables a la qualite 
de resistance de l'article fini, surtout lorsque ce dernier fait intervenir une masse de 
verre reduite. 

Selon le procede, il est prevu de pratiquer, apres la phase d'etirement 
assistee, la phase de gonflage par l'introduction de la canne de soufflage, comme cela 

15 est illustre par la fig. 3B ou 6B, afin de proceder ensuite a l'extraction de l'article fini 
16 faisant intervenir, prealablement, 1'interruption de la liaison positive entre I'organe 
mobile 17 et le fond 14. Selon l'invention il peut etre envisage de maintenir la liaison 
positive durant la phase de gonflage ou encore d'interrompre cette liaison 
prealablement a ladite phase de gonflage, c'est-a-dire lorsque la phase d'etirement 

20 assiste a ete menee a bien pour etablir le contact entre le fond 14 de l'ebauche 8 et la 
surface de l'element de fond 12 du moule 10. 

Dans une forme de mise en oeuvre preferee, la liaison positive, entre 
I'organe mobile 17 et le fond 14, fait intervenir une tete de prise en charge 18 equipant 
I'organe mobile de traction 17 et qui est conformee de maniere a pouvoir etre 

25 totalement integree, dans une position escamotee de I'organe de traction 17, a 
l'interieur de l'element de fond 12 du moule 10 comme cela est illustre par la fig. 10. 

La tete de prise en charge 18 est pourvue de moyens aptes a etablir la 
liaison positive et, a cette fin, dans une forme de realisation particuliere, la tete 18 est 
pourvue d'une pluratite d'orifices 19 qui sont en relation, par l'intermediaire de 

30 I'organe mobile 17 realise a cette fin de facon tubulaire, avec une source de mise en 
depression relative telle qu'une pompe a vide 20. 
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La fig. 11 montre une variante de realisation dans laquelle la tete 18 est 
pourvue de moyens de prise en charge a caractere mecanique 21, tels que des griffes 
pouvant etre commandees mecaniquement ou pneumatiquement, voire 
hydrauliquement, de maniere a connaitre une position d'effacement relatif ou une 
5 position de prehension en venant cooperer avec une conformation adaptee 22 
presentee par le fond 14 de Tebauche 8. 

Dans tous les cas, Porgane mobile 17 est soumis a un deplacement vertical 
rectiligne alternatif en etant guide preferentiellement par l'element de fond 12, de 
maniere a traverser ce dernier et a etre mu en deplacement alternatif sur 1'axe vertical 
10 de symetrie de la cavite 11, laquelle peut etre delimitee par une paroi peripherique de 
revolution ou non le cas echeant. 

A cette fin l'organe mobile 17 est associe a un moteur 25 qui peut-etre, 
selon l'exemple des fig. 7 a 10, constitue par un transformateur d'energie a course 
rectiligne alternative, tel qu'un verin pneumatique, hydraulique, electrique, 
15 preferentiellement mais non essentiellement du type a double effet. Tel qu'iilustre par 
la fig. 7 notamment, un tel transformateur d'energie peut etre constitue par un verin 
pneumatique dont le piston 26 est rendu solidaire de l'organe mobile de traction 17 et 
se meut a l'interieur d'un cylindre 27 dans lequel aboutissent deux lignes 28 d'amenee 
et de refoulement de fluide sous pression. Dans une telle configuration, le piston 26 
20 peut etre prolonge par une tige 29 dont Textremite inferieure ouverte 30 est en 
relation avec une capacite 31 dans laquelle un vide relatif peut etre etabli par 
Tintermediaire de la pompe 20. 

De cette maniere, quelle que soit la position de l'organe de traction 17 sur 
sa course comprise entre Tetat d'effacement de la tete 18 selon la fig. 10 et l'etat 
25 ^extension maximale selon la fig. 8 correspondant a retablissement de la liaison 
positive, les moyens de mise en depression sont susceptibles d'etre rendus actifs pour 
que la prise en charge par la tete 18 intervienne de fafon positive sur toute la course 
C d'etirement assiste. 

De fa$on preferentielle, l'organe de traction 17 et/ou la tete de prise en 
30 charge 18 sont associes a des moyens de guidage les empechant de connaitre une 
rotation sur l'axe ou la direction d'etirement assiste. 
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La fig. 12 montre une variante de realisation dans laquelle les moyens de 
mise en oeuvre du procede Retirement assiste sont reunis pour que le procede selon 
l'invention intervienne simultanement pour plus Run moule finisseur 11 et par exemple 
pour deux moules appartenant a une ou plusieurs sections de moulage. Les deux 
moules finisseurs portent, respectivement, les references 10 et 10'. 

Dans un tel cas, il peut etre prevu de ne mettre en oeuvre qu'un seul 
moteur 25 pour commander, simultanement, les courses Rextension et de retraction 
des deux organes mobiles 17, afin Retablir simultanement les phases Retirement 
assiste dans les deux moules finisseurs 10 et 10\ 

La fig- 13 montre une variante de realisation dans laquelle l'organe moteur 
25 est du type mecanique et fait intervenir un arbre de sortie tournant 32 agissant par 
1'intermediaire Run transformateur de mouvement 33 sur l'organe mobile de 
traction 17. 

Le transformateur de mouvement 33 peut consister, par exemple, en un 
pignon 34 cale sur 1'arbre tournant 32 et cooperant avec une cremaillere 35 equipant 
l'organe mobile de traction 17 qui, pour toutes les variantes, peut comporter, dans la 
version par depression, une tete 18 equipee, soit Rune pluralite Rorifices, soit Rune 
pastille a caractere poreux communiquant avec l'alesage de l'organe mobile de 
traction 17 auquel est raccordee la pompe 20. 

Une variante de realisation est aussi illustree par la fig. 14 dans laquelle 
1'arbre moteur tournant 32 agit sur Torgane mobile de traction 17, par rintermediaire 
d f un transformateur de mouvement 33 faisant intervenir un pignon menant 36 
engrenant avec un pignon mene 37 cooperant avec une vis sans fin 38 presentee par 
Torgane de traction 17 qui est alors avantageusement constitue par une tige tubulaire. 

L'arbre moteur tournant 32 peut etre mu par un moteur 39 electrique, 
pneumatique ou electrique, soit directement, soit par rintermediaire d'un renvoi 
d'angle 40. 

II doit etre considere qu*a titre de variante de realisation accessible 
directement a l'homme du metier et, pour cette raison non representee, d'autres 
configurations de motorisation de Torgane mobile de traction 17 peuvent intervenir. A 
titre d'exemples, il convient de citer la mise en oeuvre Run transformateur de 
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mouvement 33 faisant intervenir un excentrique, le chemin de roulement d'un organe 
du type a came ou encore une combinaison bielle-manivelle. 

Toutes ces variantes de realisation de la motorisation sont, bien entendu, 
applicables pour chaque moule finisseur, individuellement ou pour plusieurs d'entre 
5 eux, appartenant a une ou plusieurs sections de moulage. 

Outre les avantages de reduction du temps d'allongement qui se traduit 
par un gain de cadence et de production important, notamment dans le cas de 
fabrication d'articles alleges et, plus particulierement encore, avec une ebauche courte, 
il convient de noter que le procede de l'invention permet de realiser un centrage et un 
10 guidage de l'ebauche par l'intermediaire de l'organe mobile de traction et de beneficier 
ainsi d'une meilleure maitrise de la repartition de la masse de verre sur l'article fini. 

II doit etre considere que le controle de fonctionnement de l'organe 
moteur, qu'il soit du type tournant ou a course rectiligne alternative, pour commander 
1'extension ou la retraction de l'organe mobile de traction entre ces deux positions 
15 extremes, permet de faire intervenir des phases d'acceleration intermediates et, par 
consequent, de controler la vitesse d'etirement ou d'allongement de l'ebauche. 

Une consequence du procede de l'invention reside dans le fait que la 
substitution d f un etirement assiste a un etirement par gravite permet de reduire 
notablement la temperature de la goutte de verre deposee dans le moule ebaucheur. II 
20 en resulte une reduction de temperature possible pour la masse de verre en fusion 
fournie par les mecanismes feeder et le feeder proprement dit, avec pour incidence 
premiere une reduction de la depense energetique de Installation de production du 
verre en fusion. 

II doit etre note egalement que la possibility de reduire la temperature 
25 initiale et terminale de l'ebauche conduit a une reduction de la quantite d*energie 
devant etre evacuee pendant le formage et/ou la phase de refroidissement, ce qui 
constitue un gain substantiel dans le deroulement du procede ameliore sur la base des 
propositions de l'invention. 

L'invention n'est pas limitee aux exemples decrits et representes car 
30 diverses modifications peuvent y etre apportees sans sortir de son cadre. 
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REVINDICATIONS : 

1 - Procede de conformation de l'ebauche dans un moule finisseur pour la 
production d'un article en verre creux selon lequel, apres formation d'une ebauche a 
partir d'une goutte de verre en fusion au sein d'un moule ebaucheur, on extrait ladite 
ebauche puis on Tintroduit dans un moule finisseur, 

caracterise en ce qu'il consiste a : 

- etablir une liaison positive entre le fond de l'ebauche a I'interieur du 
moule finisseur et un organe mobile de traction susceptible d'etre 
anime d'un deplacement rectiligne alternatif de direction verticale, 

- imposer audit organe mobile un deplacement controle parallele a 
l'axe du moule pour soumettre l'ebauche a un etirement assiste, 

- poursuivre retirement assiste sur au moins la majeure partie de la 
course Retirement de l'ebauche, 

- introduire dans l'ebauche une canne de soufflage, 

- proceder par soufflage a l'operation dite de gonflage de l'ebauche 
etiree a I'interieur du moule finisseur afin d'obtenir l'article en verre 
moule souhaite, 

- interrompre la liaison positive entre Torgane mobile de traction et 
l'article moule avant de proceder a Textraction dudit article par 
Touverture du moule finisseur. 

2 -Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on assure 
retirement assiste sur toute la hauteur Retirement correspondant a la difference entre 
la longueur de l'ebauche et la hauteur utile de la cavite de moulage du moule finisseur 
jusqu'a amener le fond de l'ebauche en contact avec l'element de fond du moule 
finisseur. 

3 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que, pour etablir 
une liaison positive entre le fond de l'ebauche et l'organe mobile, on eleve ledit organe 
dans le moule finisseur concomitamment a Introduction de l'ebauche dans ledit 
moule. 

4 - Procede selon la revendication 1 ou 3, caracterise en ce qu'on etablit la 
liaison positive par effet de depression relative. 
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5 - Procede selon la revendication 1 ou 3 caracterise en ce qu'on etablit la 
liaison positive par prise en charge mecanique. 

6 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on assure le 
deplacement de Torgane mobile de traction sur Taxe de la cavite de moulage du moule 

5 finisseur. 

7 -Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on etablit la 

liaison positive par Tintermediaire d'une tete de prise en charge portee par Torgane 

mobile de traction et qui est integree a Telement de fond du moule finisseur dans Tetat 

Retirement maximal de l'ebauche. 
10 8 - Procede selon la revendication 6 ou 7, caracterise en ce que Torgane 

mobile de traction et/ou la tete de prise en charge sont empeches de tourner 

relativement a la direction Retirement. 

9 - Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce qu'on maintient la 

liaison positive jusqu'a et y compris la phase de soufflage. 
15 10 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on provoque le 

deplacement de Torgane mobile de traction au moyen Run moteur a course rectiligne 

alternative. 

11 - Procede selon la revendication 1, caracterisee en ce qu'on provoque 
le deplacement de Torgane mobile de traction au moyen Run moteur rotatif associe a 

20 un transformateur de mouvement 

12 - Procede selon la revendication 1, 10 ou 11, caracterise en ce qu'on 
provoque le deplacement de Torgane mobile de traction au moyen d'un moteur qui est 
commun a Torgane mobile d'au moins un second moule finisseur. 

13 - Dispositif Retirement assiste de l'ebauche de verre en fusion (8) a 
25 Tinterieur d'au moins un moule finisseur (10) pour la production d f un article en verre 

creux, ledit moule finisseur comprenant deux demi-corps de moulage, un element de 
bague (4) et un element de fond (12) delimitant ensemble une cavite de moulage (11) 
dans laquelle ladite ebauche est disposee, 
* caracterise en ce qu'il comprend : 

30 - un organe mobile de traction (17) susceptible d'occuper une position 

escamotee ou une position de prise en charge en saillie a Tinterieur 
de ladite cavite, 
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- une tete (18) de prise en charge portee par I'organe mobile pour 
etablir une liaison positive avec le fond (14) de Tebauche (8), 

- un moteur (25) apte a mouvoir I'organe mobile selon un 
deplacement rectiligne alternatif controle entre lesdites deux 
positions. 

14 - Dispositif selon la revendication 13, caracterise en ce que I'organe 
mobile de traction (17) et/ou la tete (18) sont empeches de tourner sur la direction du 
deplacement rectiligne alternatif. 

15 - Dispositif selon la revendication 13, caracterise en ce que la tete de 
prise en charge (18) est conformee pour etre integree a Telement de fond (12) du 
moule finisseur dans la position escamotee de I'organe mobile. 

16 - Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracterise en ce que 
I'organe mobile de traction (17) est monte pour coulisser axialement a travers 
l'element de fond (12) du moule finisseur. 

17 - Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracterise en ce que la 
tete (18) est pourvue de moyens de prise en charge par depression du fond de 
l'ebauche. 

18 - Dispositif selon la revendication 17, caracterise en ce que les moyens 
de prise en charge sont constitues par une pluralite d'orifices relies a un circuit (31-20) 
de mise en depression relative . 

19 -Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracterise en ce que la 
tete (18) est pourvue de moyens (21) de prise en charge mecanique du fond de 
Pebauche. 

20 - Dispositif selon la revendication 19, caracterise en ce que les moyens 
de prise en charge mecanique sont constitues par des griffes escamotables portees par 
la tete et aptes a cooperer avec une conformation complementaire (22) presentee par 
le fond de l'ebauche. 

21 - Dispositif selon Tune des revendications 13 a 16, caracterise en ce 
que I'organe mobile 17 est associe a un moteur (25-26) a course rectiligne alternative. 

22 - Dispositif selon Tune des revendications 13 a 16, caracterise en ce 
que I'organe mobile est associe a un moteur tournant (25-32) accouple a un 
transformateur de mouvement (33). 
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23 - Dispositif selon la revendication 13, 21 ou 22, caracterise en ce que 
le moteur (25) est commun a Vorgane mobile (17*) d'au moins un autre moule 
finisseur (10'). 

24 - Installation de moulage d f un article en verre creux comprenant au 
moins une section de moulage comportant au moins un moule finisseur, caracterisee 
en ce que ledit moule est pourvu d'un dispositif d'etirement assiste selon Tune des 
revendications 13 a 23. 
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